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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstek 
lung eines stabfomnigen. mindestens zwei Materialren 
unlerschiedllcher Harte aufweisenden Hartmelall-Werk- 
zeugs, bei welchem das erste Material die geringere Har- 
te aufweist und einen stabformigen Tragerfurdas zweite, 
hartere Material bildet. 

[0002] Verfahren zur Herstellung stabfdrmiger Hart- 
metall-Werkzeuge. insbesondere Hartmetall-Bohrwerk- 
zeuge, sind beispielsweise aus der DE 40 21 383 C2, 
derDE41 20166 C2. der WO 01/17705 A2. derDE 102 
29 325.2 und der DE 102 29 326.0 tsekannt. Bei diesen 
bekannten Verfahren wird jeweils ein Strang presswerk- 
zeug venwendet, mittels welchem ein aus plastischer 
Masse bestehender 2:ylindrischer Korper hergestellt 
wird, derein oder mehrere inseinem Inneren verlaufende 
Ausnehmungen hat. Das Strangpresswerkzeug weist si- 
ne Pressdiiise mit einem sich verschmalernden Bereich 
und einem Dusenmundstuck auf, welches einen zyfindri- 
schen Kanal bildet. Keines dieser bekannten Verfahren 
dient zur Herstellung eines stabformigen, mindestens 
zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden 
Hartmetall-Werkzeugs. bei welchem das erste Material 
die geringere Harte aufweist und einen stabformigen Tra- 
gerfur das zweite, hartere Material bildet. 
[0003] Aus der US 4.762.445 A ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Bohrwerkzeugs bekannt. welches ei- 
nen zylindrischen Grundkorper aufweist. Dieser ist in ei- 
nem Endbereich konisch ausgebildet. Er besteht aus ei- 
nem ersten Material, beispielsweise Wolframcarbid. wel- 
ches bruchslcher, zdh, leicht Idtbar Oder schwei&bar und 
gutbeschleifbar ist. In diesen Gru n d korper we rdenNu ten 
eingebracht. insbesondere eingeschliflfen. Diese Nuten 
werden mit einem zweiten. extrem harien Material gefullt, 
beispielsweise Diamant oder kubisches Bornitrid. An- 
schlieaend erfolgt ein Sintervorgang mit Anwendung von 
hohem Druck und hoherTemperatur. um die beiden Ma- 
terialien fest miteinander zu verbinden. Die genannten 
Nuten sind derartgefonmt und positioniert. dass die Dia- 
mantschicht bzw. das kubische Bomitrid die Schneidkan- 
te des Bohrwerkzeugs bildet. 

[0004] Der Nachteil dieser bekannten Vorgehenswei- 
se besteht darin, dass ein Einbringen von Nuten in den 
Grundkorper, welches ubiicherweise mittels eines 
Schlerfvorganges erfolgt, aufwendig ist. Die eingeschiif- 
fenen Nuten weisen nur eine geringe Tiefe auf, d. h. sie 
haben nur eine geringe Erstreckung in Langsrichtung des 
Werkzeugs. Dies hat den Nachteil, dass das letztendlich 
hergestellte Bohrwerkzeug allenfalls wenige Male nach- 
geschliffen werden kann und aus diesem Grund nur be- 
grenzte Zeit verwendet werden kann. 
[0005] Aus der GB 882 693 A ist es bereits bekannt. 
Massestrdme unterschiedlicher metallischer Materialien 
zusammenzufuhren. Dies geschieht unter Verwendung 
einer Duse, die zwischen zwei Containem angeordnet 
ist Die Massestrome werden von verschiedenen Pres- 
skolben zur Verfugung gestellt, deren Fortsatze jeweils 



in einen der Container hineinragen. Ziel dieser Entge- 
genhaltung ist die Herstellung eines Bimetalls mit au&er- 
mittig liegendem Zugkraflschwerpunkt. Eine Herstellung 
eines Zwetkomponenten-Metallstabes. bei welchem die 
5 eine Komponente die andere Komponente voltstandig 
umgibt. ist mittels des in der GB 882 693 A beschriebenen 
Verfahrens nicht moglich. 

[0006] Aus der US 3,457,760 A ist es ebenfalls bereits 
bekannt, Massestrome unterschiedlicher metallischer 

10 Materialien zusammenzufuhren. Dies geschieht unter 
Verwendung einer speziellen Mechanik. die einen elek- 
trisch beheizten Container aufweist. Diesem wird ein be- 
reits voriiegender Zweikomponenten-Metallstab zuge- 
fuhrt, bei welchem die zweite Metallkomponente eine Be- 

IS schichtung der ersten Metallkomponente bildet. Die ge- 
nannten Metallkomponenten werden unter Verwendung 
eines Presskolbens durch eine speziell geformte Duse 
gepresst. Am Ausgang der Duse wird ein Zweikompo- 
nenten-Metallstab zur Verfugung gestellt, bei welchem 

20 die zweite Metallkomponente eine Beschichtung der er- 
sten Metallkomponente bildet. Mittels des in der US 
3,457,760 A beschriebenen Verfahrens konnen lediglich 
Querschnittsveranderungen eines bereits voriiegenden 
Stabes vorgenommen werden. 

25 [0007] Aus der JP-A-60 059 001 und der zugehorigen 
englischsprachigen Ubersetzung der Zusammenfas- 
sung ist bereits ein Verfahren zur Herstellung eines stab- 
formigen, mindestens zwei verschiedene Materialien 
aufweisenden Rohlings bekannt. bei welchem das erste 

30 Material einen stabformigen Trager fur das zweite Mate- 
rial bildet. Dieses bekannte Verfahren wird mittels eines 
Presswerkzeugs durchgefuhrt, welches einen innerhalb 
eines ersten Zylinders angeordneten zweiten Zylinder 
aufweist. Ausgangsseitig weisen beide Zylinder Dusen 

3S auf, durch welche das extrudierte Material in Form eines 
gemeinsamen plastischen Massestroms ausgegeben 
wird. 

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Weg zur Herstellung eines Hartmetall-Werkzeugs 
40 au^uzeigen, bei dem die oben beschriebenen Nachteile 
nicht auflreten. 

[0009] Diese Au^abe wird durch ein Verfahren mit den 
im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen geldst. Vorteil- 
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind in den 

^ abhSngigen Anspruchen 2-10 angegeben. Die Anspru- 
che 11-16 betreffen eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der Anspruche 1-10. 
[0010] Die Vorteile der Erfindung bestehen insbeson- 
dere darin, dass ein Einbringen von Nuten in den Grund- 

50 korper nicht notwendig ist. da das zweite Material bereits 
wahrend des Strang pressens in das erste Material ein- 
gebracht wird. Dies ermdglicht es insbesondere auch. 
das zweite Material nicht nur in Randbereiche, sondem 
auch in Innenberelche des ersten Materials einzubrirv 

55 gen. Das zweite Material kann in Axialrichtung des stab- 
formigen Weri^zeugs eine gro&e Ausdehnung haben, so 
dass ohne weiteres ein haufiges Nachschleifen des 
Werkzeugs erfolgen kann. Dies veriangert die Ge- 



3 

brauchsdauer des Werkzeugs wesentlich. 
[0011] Weitere vorteilhafle Eigenschaften der Eifin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Erfauterung 
von Ausfuhrungsbeispielen anhandderFiguren. Es zeigt 

5 

Figur 1 eine Sktzze zur Veranschaulichung eines er- 
sten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfindung; 

Figur 2 eine Skizze zur Veranscliaulichung eines 
zwerten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfin- 
dung und 

Figur 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines drit- 
ten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfindung. 

[0012] Die Figur 1 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfin- 
dung. Anhand dieser Skizze wird die grundsStzliche 
Funktionsweise der Erfindung eriautert. 
[0013] Mittels der In der Figur 1 dargestellten Vorrich- 
tung wird ein stabformiger Rohling fur ein Hartmetall- 
Werkzeug hergestellt. welches zwei Materialien unter- 
schiedlicher Harte aufweist. Das erste Material weist die 
geringere Harte auf und bildeteinen stabformigen Trager 
fur das zweite. hartere Material. Das erste Material ist 
ein Hartmetalt, welches eine hohe Zahigkeit und dadurch 
eine hohe Bruchsicherheit aufweist. Da das erste Mate- 
rial den Trager fur das zweite Material bildet, ist das letzt- 
endlich hergestellte Werkzeug aufgmnd der Zahigkeit 
des ersten Materials bruchsicher. Das zweite, hartere 
Material ist vorzugsweise ebenfalls ein Hartmetall, hat 
jedoch eine andere Zusannmensetzung als das erste Ma- 
terial, urn die gewunschte gr6Rere Hdrte sicherzustellen. 
Das zweite. hartere Material bildet bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel die Seele des ersten Materials, d. h. des- 
sen sich in Langsrichtung erstreckende Mittelachse, 
kann abergemaH weiterer, nicht in der Figur dargestellter 
Ausfuhrungsbeispiele auch auHermittig angeordnet 
sein. 

[0014] Die Herstellung eines derartigen Werkzeugs 
geschieht wie folgt: 

[0015] In einem ersten Strang presswericzeug P1 wird 
das erste Material, welches in Form eines plasUschen 
Massestroms 8 voriiegt. durch den breiten Bereich 1 ei- 
ner Pressduse in Richtung 7 zum Dusenmundstuck 2 
gepresst. Zwischen dem breiten Bereich 1 und dem Du- 
senmundstuck 2 ist ein sich verschmalernder Bereich 1a 
vorgesehen. Das Dusenmundstuck bildet einen zylindri- 
schen Kanal. 

[0016] Das zweite Material wird von einem zweiten 
Strangpresswerkzeug P2 zur Verfugung gestellt. In die- 
sem zweiten Strangpresswerkzeug wird das zweite Ma- 
terial, welche ebenfalls in Form eines plastischen Mas- 
sestroms voriiegt, durch den breiten Bereich 1 1 in Rich- 
tung 7 zum Dusenmundstuck 12 gepresst Zwischen 
dem breiten Bereich 11 und dem Dusenmundstuck 12 
ist ein sich verschmSlemder Bereich 11a vorgesehen. 
Das Dusenmundstuck 12 bildet einen zylindrischen Ka- 
nal, durch wetchen das zweite Material in Form eines 
Massestroms an eine Zuleitung 4 ausgegeben wird. Die- 
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se Zuleitung 4 istzwischen den beiden Strang presswerk- 
zeugen PI und P2 vorgesehen. Durch diese Zuleitung 
wird das vom zweiten Strangpresswericzeug P2 zur Ver- 
fugung gestellte Material dem ersten Strangpresswerk- 
zeug P1 zugeleitet. Das erste Strangpresswerkzeug PI 
weist im Bereich der Pressduse, vorzugsweise im Be- 
reich des Dusenmundstucks 2. eine Eintrittsoffnung 13 
auf. durch welche das uber die Zuleitung 4 zur Verfugung 
gestellte zweite Material aufgenommen wird. 
[0017] Das Dusenmundstuck 2 ist beim gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel zweiteilig ausgebildet. wobei derer- 
ste Teil 5a einstuckig mit dem breiten Bereich 1 und dem 
sich verschmdiemden Teil la der Pressduse ausgebildet 
ist. Der zweite Tell 5b des Dusenmundstucks 2 bildet 
dessen Endbereich, welcher vom ersten Teil 5a abge- 
nommen werden kann. beispielsweise abgeschraubt. 
[0018] In den ersten Bereich 5a des Dusenmund- 
stucks 2 ist ein Halter 3 eingesetzt, bei dem es sich um 
einen konzentrischen Halterring handelt. Dieser kann bei 
abgenommenem Endbereich 5b leicht in das Strang- 
presswerkzeug P1 eingesetzt und auch leicht wieder aus 
diesem entnommen werden. 

[0019] Der Halter 3 weist einen Kanal 3a auf. dessen 
Abschluss eine Halteraustrittsduse 10 bildet. Eingangs- 
seitig ist der Kanal 3a an einen Kanal 14 angeschlossen, 
derim Gehausedes Dusenmundstucks 2 vorgesehen ist. 
[0020] Das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 er- 
zeugte und uber die Zuleitung 4 zur Verfugung gestellte 
zweite Material tritt durch die Eintrittsoffnung 13 in das 
erste Strangpresswerkzeug PI ein und wird dort durch 
den Kanal 14 an den Kanal 3a des Halters 3 welterge- 
geben. Das aus der Austrittsduse 10 des Halters 3 aus- 
tretende zweite Material wird in den ersten Massestrom 
eingepresst. Da die Austrittsduse 10 beim gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel mittig angeordnet ist. bildet das 
zweite Material nach dem EInpressen die Seisle des er- 
sten Materials. 

[0021] Folglich weist der vom ersten Strangpresswerk- 
zeug P1 ausgegebene zylindrische Korper 9 einen Tra- 
ger auf, der den gesamten AuHenbereich 9b des zylin- 
drischen Korpers 9 bildet und aus dem ersten Material 
besteht. Die Seele 9a des zylindrischen Korpers 9 wird 
vom zweiten Material gebiidet. Dies ist in der Figur 1 un- 
ten rechts in Form einer QuerschnittsdarsteMung veran- 
schaulicht. 

[0022] Altemativ zu dem vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel sind folgende Abwandlungen m5g- 

lich: 

[0023] Eine erste Abwandlung besteht darin, den Hal- 
ter 3 nicht in Form eines Halterringes. sondern in Form 
eines stiftformigen Halterelementes auszugestalten. Ei- 
ne zweite Abwandlung besteht darin , das zweite Material 
nicht In Form eines eine krelsfdrmige Querschnittsfldche 
aufwelsenden Massestroms. sondem in Fomi eines eine 
nichtrunde QuerschnittsflSche aufwelsenden Masse- 
stroms in das erste Material einzupressen. Vorteilhaft ist 
beispielsweise eine tangtiche Querschnittsform, welche 
sich uber den halben Oder gar uber den gesamten In- 
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nendurchmesser des Dusenmundstucks erstreckt. Die- 
se Vorgehensweise ertaubt beispielsweise die Herstel- 
lung etnes Bohrwerkzeugs. bei welchem der Schneiden- 
bereich vom zweiten. harteren Material gebildet wird. 
[0024] Nach alledem offenbart das gezeigte Ausfuh- 
rungsbeispiel ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines stabfdrmigen. zwel Materialien unter- 
schledlicher Harte aufwelsenden Hartmetall-Werk- 
zeugs. Das erste Material weist die geringere Harte auf 
und bildeteinenstabformigen Tragerfurdaszwelte. har- 
tere Material. Das erste Material wird innerhalb eines er- 
sten Strang pressweri(zeugs in Form eines plastischen 
Massestroms in Richtung des Dusenmundstucks einer 
Pnessduse gepresst. Das zweite Material, welches in 
Form eines plastischen Massestroms voriiegt und wel- 
ches vorzugsweise von einem zweiten Strang presswerk- 
zeug zur Verfugung gestellt wird, wird innerhalb des er- 
sten Strangpresswerkzeugs in den ersten Massestrom 
eingepresst. 

[0025] Der vom ersten Strangpresswerkzeug P1 aus- 
gegebene stabformige, vorzugsweise zylindrische Kor- 
per. wird zu einem fertigen Hartmetall-Werkzeug weiter- 
verarbeitet, vorzugsweise zu einem Hartmetall-Bohr- 
werkzeug oder einem Hartmetail-Fraswericzeug. 
[0026] Im Rahmen dieser Weiterverarbeitung wird der 
das erste Strangpresswerkzeug P1 veriassende Korper 
au&erhalb des Strangpresswerkzeugs PI auf eine ge- 
wunschte Lange abgelangt. Anschlieflend kann der ab- 
gelangte Korper mittels einer Reibflachenanordnung - 
wie sie beispielsweise in der WO 01/17705 A2 naher 
beschrieben ist - gleichma&ig verdrillt werden. Der ab- 
gelangte und verdrillte oder nicht verdrillte Korper wird 
getrocknet. gegebenenfalls an seinem Aulienumfang mit 
einer oder mehreren Spankammem versehen und 
schlielilich gesintert. 

[0027] Durch diese Vorgehensweise erhalt man ein 
Hartmetall-Werkzeug. welches aufgrund der Eigen- 
schaften des ersten Materials bruchsicher ist und auf- 
grund der Eigenschaflen des zweiten Materials im Ar- 
beitsbereich extrem hart ist. 

[0028] Die Figur 2 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels fur die Er- 
findung, welches einer Weiterbildung des in der Figur 1 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiels entspricht. Gemafl die- 
sem zweiten Ausfuhrungsbeispiel wird zusdtzlich unter 
Verwendung eines dritten Strangpresswerkzeugs P3 ein 
drittes Material, welches entweder dieselben Eigen- 
schaflen aufweist wie das zweite Material oder welches 
andere gewunschte Eigenschaften aufweist. zur Verfu- 
gung gestellt. Dieses dritte Material wird uber eine wei- 
tere Zuleitung 20 dem ersten Strangpresswerkzeug P1 
zugefuhrt. 

[0029] Das vom dritten Strangpresswerkzeug P3 er- 
zeugte und uber die Zuleitung 20 zur Verfugung gestellte 
dritte Material tritt durch eine Eintrittsdffnung 18 in das 
erste Strang presswericzeug PI ein und wird dort durch 
einen Kanal 19 an einen Kanal 3b des Halters 3 welter- 
gegeben. Das aus der Austrittsduse 10b des Halters 3 
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austretende dritte Material wird ebenso in den ersten 
Massestrom eingepresst wie das aus der Austrittsduse 
10a des Halters 3 austretende zweite Material. 
[0030] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel tritt aus dem 

5 ersten Strangpresswericzeug PI ein zylindrischer Korper 
9 aus. Dieser weist einen Trager auf. der den gesamten 
Audenbereich des zylindrischen Korpers bitdet und aus 
dem ersten Material besteht. Innerhalb dieses Tragers 
gb sind - wie aus der oberen Querschnittsdarstellung in 

10 Figur 2 unten rechts hervorgeht - zwei Einlagen vorge- 
sehen. Die Einlage9d besteht aus dem zweiten Material 
und die Einlage 9c aus dem dritten Material. 
[0031] Eine Modifikation des Ausfuhrungsbeispiels 
gemad Figur 2 besteht darin. die Austrittsdusen 10a und 

15 10b des Halters 3 rechteckig zu wahlen derart, dass die 
Einlagen 9c' und 9d' beim fertigen Bohrwerkzeug die 
Schneidkanten bilden. Dies ist in der unteren Quer- 
schnittsdarstellung in der Figur 2 unten rechts veran- 
schaulicht. Die gebogene Form der Einlagen kann da- 

20 durch erzeugt werden, dass die Austrittsdusen 10a und 
10b des Halters 3 bereits eine gebogene Form haben 
Oder dadurch, dass der vom ersten Strangpresswerk- 
zeug P1 ausgegebene zylindrische Korper auflerhalb 
des ersten Strangpresswerkzeugs PI zunachst abge- 

25 langt und dann in gewunschter Weise verdrillt wird. 
[0032] Die Figur 3 zeigt eine Skizze zur Veranschau- 
lichung eines dritten Ausfuhrungsbeispiels fur die Erfin- 
dung. welches einer Weiterbildung des in der Figur 2 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiels entspricht. 

30 [0033] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind zusatz- 
lich zu dem in der Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
eine Steuereinheit 21. eine Sensorik 22, ein Ventil 23 
und ein Ventil 24 vorgesehen. Das Ventil 23 befindet sich 
zwischen dem zweiten Strangpresswerkzeug P2 und 

35 dem ersten Strangpresswerkzeug P1 in der Zuleitung 4. 
Das Ventil 24 ist zwischen dem dritten Strang pressweric- 
zeug P3 und dem ersten Strangpresswerkzeug PI in der 
Zuleitung 20 angeordnet. Die Sensorik 22 ist auterhalb 
des ersten Strangpresswerkzeug PI im Auslaufberetch 
des zylindrischen Korpers 9 vorgesehen und dient zu 
einer Wege- bzw. Austrittsgeschwindigkeitsmessung 
bzw. zur Detektion. wann der aus dem ersten Strang- 
pressweri(zeug P1 ausgegebene zylindrische Korper ei- 
ne vorgegebene Position erreicht hat. Hat der ausgege- 

45 bene zylindrische K6rper die vorgegeben Position er- 
reicht, dann stellt die Sensorik 22 ein Ausgangssignal ss 
zur Verfugung. 

[0034] Dieses wird der Steuereinheit 21 zugefuhrt und 
von dieser bei der Ermittlung von Steuersignalen si , s2, 

so s3 und s4 berucksichtigt. Das Steuersignal si dient zur 
EInstellung der Bewegungsgeschwindlgkeitdes im zwei- 
ten Strangpresswerkzeug P2 angeordneten Kolbens 6. 
Das Steuersignal s2 dient zur Steuerung des Ventils 23. 
Das Steuersignal s3 dient zur Einstellung der Bewe- 

55 gungsgeschwindlgkeit des im dritten Strangpresswerk- 
zeug P3 vorgesehenen Kolbens 17. Das Steuersignal s4 
dientzur Steuerung des Ventils 24. Weitere Steuersigna- 
te der Steuereinheit 21 dienen zur Einstellung des Volu- 
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menstroms des ersten Materials im ersten Strangpress- 
werlczeug PI. 

[0035] Die genannte Steuerung bzw. Einstellung der 
Volumenstrome erfolgt beispielsweise derart, dass das 
zweite und dritte Material, welches den Schneidenbe- 
reich des spateren Bohrwerkzeugs bildet. nur in der vor- 
deren Hatfte des Bohrwerkzeugs In das erste Material 
eingepresst wird. Dadurch wind dem Umstand Rechnung 
getragen. dass der hintere Bereich des fertlgen Bohr- 
werkzeugs wahrend des Art)eitsbetriebes In ein Bohrfut- 
ter eingespannt ist und zu keinem Zertpunkt den Schnen 
denbeneich bildet. Diese Vorgehensweise ist mit einer 
Einsparung von Kosten verbunden, da das zweite und 
das dritte Material, die den Schneidenbereich des Bohr- 
werkzeugs bilden und aus diesem Grund extrem hart 
sein mussen, im Altgemeinen wesentlich teurer ist ats 
das erste Material, welches eine geringere Harte auf- 
weist. 

[0036] Vorzugsweise handett es sich bei alien verwen- 
deten Materialien um Hartmetallkomponenten. die die je- 
weils gewunschten Eigenschaften aufweisen. Dies hat 
auch den Vorteil eines vereinfachten Recyclings, weil 
das gesamte Produkt ledlglich aus Hartmetallkomponen- 
ten besteht. Es liegen keine Lotverbindungen vor und es 
sind auch keine unterschiedlichen Sut)stanzen zu ent- 
sorgen. 

[0037] Alternativ dazu ist es aber auch moglich. als 
harteres Material, welches den Schneidenbereich des 
spateren Bohrwerkzeugs bildet, Polykristallindiamant 
(PKD) zu verwenden, welcherauch beibisherbekannten 
Bohrwert(zeugen im Schneidenbereich eingesetzt wird. 
[0038] Das erfindungsgemaHe Verfahren und die er- 
findungsgemafle Vorrichtung kann nach alledem dazu 
verwendet werden. stabformige Hartmetall-Bohr- oder 
-Fraswerkzeuge herzustellen, die als Tragermaterial ei- 
ne erste Hartmetallsorte mit hoher Zdhigkeit und ver- 
gleichsweise geringer HSrte aufweist. Derartige Hartme- 
tallsorten haben beispielsweise einenhohen Kobaltanteil 
und eine vergleichsweise grobe Kornung, die sich nicht 
fur den Schneidenbereich eines Hartmetall-Werkzeugs 
eignet. Derartige Hartmetalisorten sind vergleichsweise 
preisgunstig. In dieses Tragermaterial wird Im Rahmen 
eines Strangpressvorganges Schneidenmaterial einge- 
presst, bei dem es sich vorzugsweise um eine Hartme- 
tallsorte mit sehrg roller Harte und feinster Kornung han- 
delt. um den Anforderungen im Schneidenbereich eines 
Hartmetall-Werkzeugs gerechtzu werden. Alternativ da- 
zu kann im Schneidenbereich auch Polykristallindiamant 
venwendet werden. 

[0039] Bei den hergestellten Werkzeugen kann es sich 
auch um Reibahlen handeln. 

[0040] Die hergestellten Werkzeuge konnen - wie es 
beispielsweise aus der WO 01/17 705 A2 bekannt ist - 
innenllegendeKuhlkanaleaufweisen«durchwelchewdh- 
rend des Aribeitsbetriebs des Werkzeugs ein flussiges 
Kuhlmittel in den Art^e its be reich des jeweiligen Werk- 
zeugs gefuhrt wird. 

[0041] Alternativ zu den obigen Ausfuhrungsformen 



konnen statt Kolbenpressen auch Schneckenpressen 
verwendet werden, wenn fur jede am Herstellungspro- 
zess beteiligte Presse der Volumenstrom bekannt ist 

5 Bezugszeichenliste: 



[0042] 





PI 


erstes Strangpresswerkzeug 


10 


P2 


zweites Strangpresswerkzeug 




P3 


drittes Strangpresswerkzeug 




1 


breiter Bereich einer Pressduse 




la 


sich verschmalemde Bereich der Pressduse 




2 


Dusenmundstuck 


15 


3 


Halter 




3a 


Kanal im Halter 




3b 


Kanal im Halter 




4 


Zuleitung 




5a 


erster Bereich des Dusenmundstucks 2 


20 


5b 


Endbereich des Dusenmundstucks 2 




6 


Kolben des zweiten Strangpresswerkzeugs 




7 


Pressrichtung 




8 


plastische Masse 




9 


zylindrischer Korper 


25 


9a 


Seele aus zweitem, harterem Material 




9b 


Trdger aus erstem, weicherem Material 




9c 


Einlage aus zweitem, harterem Material 




9d 


Einlage aus drittem, harterem Material 




10 


Ha tte ra ustrittsd use 


30 


10a 


Halte ra ustrittsd use 




10b 


Halteraustrittsd use 




11 


breiter Bereich der zweiten Pressduse 




11a 


sich verschmalernder Bereich der zweiten 
Pressduse 


35 


12 


Dusenmundstuck der zweiten Pressduse 




13 


Eintrittsoffhung 




14 


Kanal im Dusenmundstuck 2 




15 


breiter Bereich einer dritten Pressduse 




15a 


sich verschmalernder Bereich der dritten 


40 




Pressduse 




16 


Dusenmundstuck der dritten Pressduse 




17 


Kolben des dritten Strangpresswerkzeugs 




18 


Eintrittsoffhung 




19 


Kanal im Dusenmundstuck 2 


45 


20 


Zuleitung 




21 


Steueneinheit 




22 


Sensorik 




23 


Ventit 




24 


Ventil 


50 








s1.s2. s3, s4 Steuersignale 




ss 


Ausgangssignal der Sensorik 22 



55 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines stabfdrmlgen, min- 
destens zwei Materialien unterschiedlicher Harte 
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aufweisenden Hartmetall-Werkzeugs. wobei das er- 
ste Material die geringere Harte aufweist und einen 
stabformigen Trggerfurdas zweite. hartere Material 
bildet wobei 

- das erste Material inneriialb eines ersten 
Strangpressweri(zeugs (PI) in Form eines pla- 
stischen Massestroms zur Verfugung gestellt 
wird, 

- das zweite Material innerhalb eines zweiten 
Strang presswerkzeugs {P2) ebenfalls in Form 
eines plastischen Massestroms zur Verfugung 
gestellt wird. 

- das zweite Material dem ersten Strangpress- 
werkzeug (PI) uber einen die beiden Strang- 
presswerkzeuge verbindenen Kanal (4) zuge- 
fuhrt und innerhalb des ersten Strangpress- 
werkzeugs (P1) in den ersten Massestrom ein- 
gepresst wird. 

- ein gemeinsamer plastischer Massestrom aus 
erstem und zweitem Material als stabfonmiger 
Korper, bei welchem das erste Material einen 
stabformigen Trager fur das zweite Material bil- 
det. aus dem ersten Strangpresswerkzeug aus- 
gegeben wird. und 

-derausdem ersten Strangpresswerkzeug aus- 
gegebene stabformige Korper zu einem Hart- 
metal I- Werkzeug weiten/erarbeitet wird, 

- wobei die erforderlichen Volumenstrome der 
Materialien in Abhanglgkeit von den Ausgangs- 
signalen eines Sensors eingestellt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zweite Material unter Venn^en- 
dung einer Diise in den ersten Massestrom einge- 
presst wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zweite Material unter Venwen- 
dung einer Diise mit nichtrunder Querschnittsfbrm 
in den ersten Massestrom eingepresst wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn* 
zeichnet, dass das zweite Material unter Verwen- 
dung einer Duse mit langlicher Querschnittsform in 
den ersten Massestrom eingepresst wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass mtttets des 
Sensors eine Messung der Austrittsgeschwindigkeit 
des zylindrischen Korpers aus dem ersten Strang- 
presswerkzeug (P1) vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Geschwindigkeit des 
Massestroms des ersten und zweiten Strangpress- 
werkzeugs (PI, P2) jeweils durch eine Steuerung 
der Bewegung eines Kolbens in Abhangigkeit von 



den Ausgangssignalen des Sensors vorgenommen 
wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
5 che, dadurch gekennzeichnet, dass das mittels 

des zweiten Strang presswerkzeugs (P2) zur Verfu- 
gung gestellte Material dem ersten Strangpress- 
werkzeug (P1 ) uber ein gesteuertes Ventil zugeleitet 
wird. 

10 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ventil in Abhangigkeit von den 
Ausgangssignalen eines Sensors gesteuert wird. 

15 9. Verfahren nach einem der Anspruche 6- 8, dadurch 

ge- kennzeichnet , dass die Steuerung der Bewe- 
gung des Kolbens und/oder des Ventils derart vor- 
genommen wird, dass das Einpressen des zweiten 
Materials in den ersten Massestrom nur innerhalb 
20 vorgegebener Zeitintervalle erfolgt, derart. dass das 
zweite Material lediglich in den vorderen Beneich des 
das erste Strangpresswericzeug (P1) verlassenden 
Korpers eingepresst 1st. 

25 10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass innerhalb 
des ersten Strangpresswerkzeugs (PI) weitere. je- 
weils in Form eines plastischen Massestroms vor- 
liegende Materialien in den ersten Massestrom ein- 

30 gepresst werden. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 - 10, mit 

35 - einem ersten Strangpresswerkzeug (P1). in- 

nerhalb dessen das erste Material in Form eines 
plastischen Massestroms in Richtung zu dessen 
Dusenmundstuck (2) pressbar ist. 
-einemzweiten Strangpresswerkzeug (P2), mit- 

^ tels dessen das zweite Material in Form eines 

plastischen Massestroms zur Verfugung ge- 
stellt wird, 

- einem die beiden Strangpresswericzeuge ver- 
bindenden Kanal (4). 

^ - einer weiteren Duse (10), durch weiche das 

zweite Material in das erste Material einpressbar 
ist. 

- einer Steuereinheit (21 ). die zur Einstellung der 
erforderlichen Volumenstrdme der Materialien 

so vorgesehen ist, und 

- einem Sensor (22), der mit der Steuereinheit 
(21) verbunden ist, wobei 

- die Steuereinheit (21) zur Einstellung der er- 
forderiichen Volumenstrome in Abhangigkeit 

55 von den Ausgangssignalen (ss) des Sensors 

vorgesehen ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 



6 



11 



EP 1 581 354 B1 



12 



zetchnet. dass die weitere Duse (10) eine nichtrunde 
Querschnittsform aufweist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die weitere Duse eine langliche Quer- 
schnittsform aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11-13, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie ein Ventil (23) auf- 
weist, welches in dem die beiden Strang presswerk- 
zeuge verbindenden Kanal (4) angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet , dass die Steuereinheit (21 ) zur Steuerung 
des Ventils (23) vorgesehen ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 - 15, da- 
durch gekennzeichnet , dass sie mindestens ein 
weiteres Strangpresswerkzeug (P3) aufweist. wel- 
ches uber einen Kanal (20) mit dem ersten Strang- 
presswerkzeug (P1) verbunden ist, wobei das min- 
destens eine weitere Strangpresswerkzeug (P3) zur 
Bereitstellung eines weiteren, in Form eines plasti- 
schen Massestroms voriiegenden Materials vorge- 
sehen ist. 



Claims 

1. Method of producing a bar-shaped hard metal tool 
comprising at least two materials of different hard- 
ness, wherein the first material has the lower hard- 
ness and forms a bar-shaped support for the second, 
harder material, wherein 

- the first material is provided within a first extru- 
sion tool (P1 ) in the form of a plastic mass flow, 

- the second material is provided within a second 
extrusion tool (P2) similariy in the form of a plas- 
tic mass flow. 

- the second material is fed to the first extrusion 
tool (P1 ) by way of a channel (4) connecting the 
two extrusion tools and forced within the first ex- 
trusion tool (P1) into the first mass flow, 

• a common plastic mass flow of the first and 
second material is issued from the first extrusion 
tool as a bar-shaped body in whk:h the first ma- 
terial fonms a bar-shaped support for the second 
material and 

- the bar-shaped body issued from the first ex- 
trusion tool is further processed to form a hard 
metal tool, 

- wherein the required volume flows of the ma- 
terials are set In dependence on output signals 
of a sensor. 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the second material is forced into the first mass flow 



with use of a nozzle. 

3. Method according to claim 2. characterised in that 

the second material is forced into the first mass flow 
5 with use of a nozzle with a non-round cross-sectionat 
shape. 

4. Method according to claim 3. characterised in that 

the second material is forced into the first mass flow 
10 with use of a nozzle with elongate cross-sectional 
shape. 

5. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that measurement of the 

IS exit speed of the cylindrical body from the first extru- 
sion tool (PI) is carried out by means of the sensor. 

6. Method according to claim 5. characterised in that 
the speed of the mass flow of each of the first and 

20 second extrusion tools (PI , P2) is undertaken by re- 
spective control of the movement of a piston in de- 
pendence on the output signals of the sensor. 

7. Method according to any one of the preceding 
25 claims, characterised in that the material provided 

by means of the second extrusion tool (P2) is con- 
ducted to the first extrusion tool (P1) by way of a 
controlled valve. 

30 8. Method according to claim 7, characterised In that 
the valve is controlled in dependence on the output 
signals of a sensor. 

9. Method according to any one of claims 6 to 8, char- 
35 acterised in that control of the movement of the 

piston and/or the valve is undertaken in such a man- 
ner that forcing of the second material into the first 
mass flow takes place only within predetermined 
time intervals in such a manner that the second ma- 
^0 terial is forced merely into the front region of the body 
leaving the first extrusion toot (Pi). 

10. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised In that further mate rials each 

45 present in the form of a plastic mass flow are forced 
into the first mass flow within the first extrusion tool 
(PI). 

1 1 . Device for carrying out the method according to any 
50 one of claims 1 to 10, comprising 

- a first extrusion tool (PI) within which the first 
material can be pressed in the form of a plastic 
mass flow in direction towards the nozzle mouth- 

55 piece (2) thereof. 

- a second extrusion tool (P2) by means of which 
the second material is provided in the form of a 
plastic mass flow, 
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- a channel (4) connecting the two extrusion 
tools. 

' a further nozzle (10) by which the second ma- 
terial can be forced into the first material, 

- a control unit (21) provided for setting the re- 
quired volume flows of the materials and 

- a sensor (22) connected with the control unit 
(21). 

- wherein the control unit (21) is provided for 
setting the required volume flows In dependence 
on output signals (ss) of the sensor. 

12. Device according to claim 1 1 , characterised in that 
the further nozzle (10) has a non-round cross-sec- 
tional shape. 

1 3. Device according to claim 1 1 , characterised in that 
the further nozzle has an elongate cross-sectional 
shape. 

14. Device according to anyone of claims 1 1 to 13, char- 
acterised in that it comprises a valve (23) arranged 
in the channel (4) connecting the two extrusion tools. 

15. Device according to claim 14, characterised in that 

the control unit (21) is provided for controlling the 
valve (23). 

1 6. Device according to any one of claims 1 1 to 1 5. char- 
acterised in that it comprises at least one further 
extrusion tool (P3), which is connected with the first 
extrusion tool (P1 ) by way of a channel (20), wherein 
the at least one further extrusion tool (P3) is provided 
for preparing a further material present in the form 
of a plastic mass flow. 



Revendications 

1. Proc6d6 pour la fabrication d'un outil en m6lal dur 
comprenant au moins deux mat^riaux avec des du- 
ret^s diff^rentes, le premier mat^riau pr^sentant la 
plus faible duret6 et constituant un support en fonne 
de barreau pour le second mat^riau plus dur. dans 
iequel : 

- le premier mat6riau est pr6par6, d I'int^rieur 
d'un premier outil d'extrusion (P1) sous la forme 
d'un flux de masse plastique. 

- le second mat^riau est pr6par6, d I'int^rieur 
d'un second outil d'extrusion (P2) 6galement 
sous la forme d'un flux de masse plastique, 

- le second matdriau estamen^au premier outil 
d'extrusion (PI ) via un canal (4) qui relie les deux 
outils d'extrusion et est press6 dans le premier 
flux de masse ^ rint6rieur du premier outil d'ex- 
trusion (PI), 

- un flux de masse plastique commun form6 du 



premier et du second mat^riau est distribue 
comme un corps en forme de barreau. dans Ie- 
quel le premier mat6riau forme un support en 
forme de barreau pour le second mat^riau. hors 

5 du premier outil d'extrusion, et 

- le corps en forme de barreau distribu6 hors 
du premier outil d'extrusion est traits pour don- 
ner un outil en mStal dur, 
~ dans Iequel les flux volumetriques n6cessat- 

10 res des materiaux sont r^l^s en fonction des 

signaux de sortie d'un capteur. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en 
ce que le second materiau est presse dans le pre- 

is mier flux de masse en utilisant une tuyere. 

3. Proced^ selon la revendication 2. caract^ris6 en 
ce que le second materiau est press6 dans le pre- 
mier flux de masse en utilisant une tuyere dont la 

20 section transversale pr6sente une forme non arron- 
die. 

4. Precede selon la revendication 3. caract^ris^ en 
ce que le second materiau est press6 dans le pre- 

25 mier flux de masse en utilisant une tuyere avec une 
section transversale de forme allong^e. 

5. Proc^d§ selon Tune quelconque des revendications 
pr^c^dentes, caract6ris6 en ce que Ton execute 

30 au moyen du capteur une mesure de la vitesse de 
sortie du corps cylindrique hors du premier outil d'ex- 
trusion (P1). 



6. Proc^d^ selon la revendication 5, caract6ris6 en 
35 ce que la vitesse du flux de masse du premier et du 
second outil d'extrusion (P1 , P2) est r6gl6 par une 
commande respective du mouvement d'un piston en 
fonction des signaux de sortie du capteur. 

40 7. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
pr^c^dentes, caract6ris6 en ce que le materiau 
prSpar^ au moyen du second outil d'extrusion (P2) 
est amend au premier outil d'extrusion (PI) via une 
valve commandde. 

45 

8. Procddd selon la revendication 7. caract6ris6 en 
ce que la valve est command6e en fonction des si- 
gnaux de sortie d'un capteur. 

50 9. Procddd selon I'une quelconque des revendications 
6^8, caract6risd en ce que la commande du mou- 
vement du piston et/ou de la valve est exdcutde de 
telle fagon que le pressage du second materiau dans 
le premier flux de masse a lieu unlquement d I'lntd- 

55 rieur de I'intervalle temporel pr6d6termin6. de telle 
fagon que le second materiau sera pressd unlque- 
ment dans la r^ion antdrieure du corps qui quitte le 
premier outil d'extrusion (PI). 
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1 0. Proc^d6 selon Tune quelconque des revendications 
pr^c^dentes. caract6ris6en ce que. d rintSrieurdu 
premier outil d'extrusion (PI), on presse d'autres 
materiaux. respectivement presents sous ia forme 
d'un flux de masse plastique. dans le premier flux s 
de masse. 

11. Appareil pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon 
Tune quelconque des revendications 1 d 10. 
comprenant : io 

- un premier outil d'extrusion (P1) dans lequel 
le premier materiau. sous la forme d'un flux de 
masse plastique, peut dtre press6 en direction 

de la tuy§re d'embouchure (2) de cet outil. is 

- un second outil d'extrusion (P2) au moyen du- 
quel le second materiau est pr^par^ sous la for- 
me d'un flux de masse plastique, 

- un canal (4) qui retie tes deux outils d'extru- 
sion. 20 

- une autre tuyere (10) au moyen de laquelle le 
second materiau peut etre press^ dans le pre- 
mier materiau, 

- une unit6 de commande (21), qui est pr^vue 
pour r6gler les flux volumetriques necessaires 25 
des materiaux. et 

- un capteur (22) qui est reli§ d I'unit^ de com- 
mande (21). dans lequel 

- I'unit^ de commande (21) est pr^vue pour r6- 
gler les flux volumetriques necessaires en fonc- 30 
tion des signaux de sortie (ss) du capteur. 

12. Appareil selon la revendication 11, caracterisd en 
ce que I'autre tuyere (10) pr^sente une section 
transversale de forme non arrondie. 3S 

13. Appareil selon la revendication 11. caractdrlse en 
ce que I'autre tuyere pr^sente en section transver- 
sale une forme allong^e. 

40 

14. Appareil selon Tune quelconque des revendications 
1 1 d 13, caract6ris6en cequ'il comprend une valve 
(23), laquelle est agenc^e dans le canal (4) qui relie 
les deux outils d'extmsion. 

45 

15. Appareil selon la revendication 14, caract6ris6 en 
ce que Tunite de commande (21) est pr^vue pour la 
commande de la valve (23). 

16. Appareil selon I'une quelconque des revendications so 
1 1 d 1 5, caract6ris6 en ce qu'il comprend au moins 

un autre outil d'extrusion (P3) qui est reli6 via un 
canal (20) au premier outil d'extrusion (PI), dans 
lequel ledit au moins un autre outil d'extrusion (P3) 
est pr6vu pour preparer un autre materiau present ss 
sous la forme d'un flux de masse plastique. 
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